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Tekniskt omrade 

Foreliggande uppfinning avser generellt en metod 
for tillverkning av en byggnadsskiva, sasom en golv- 
skiva, vilken skiva ar avsedda att fogas samman meka- 
5 niskt med liknande byggnadsskivor och vilken skiva inne- 
f attar dels en skivstomme och dels, for den mekaniska 
sammanfogningen, en metallist som ar mekaniskt forbunden 
med och utskjuter fran skivstommen och som ar formad med 
en lasdetalj avsedd att ingripa i ett komplementart las- 
10 spar hos en angransande byggnadsskiva. 

Uppfinningen avser narmare bestamt en forbattrad 
teknik for det mekaniska forbandet mellan metallisten 
och skivstommen. 

Uppfinningens bakgrund, sardrag och fSrdelar 

15 En byggnadsskiva, exempelvis en golvskiva, fbrsedd 

med en utskjutande platlist formad med en lasdetalj f6r 
mekanisk fogning beskrivs i WO 94/26999. Innehallet i 
det dokumentet skall anses utgora del av foreliggande 
beskrivning, och beskriver narmare hur sadana byggnads- 

20 skivor kan utformas och fogas samman. Uppfinningens bak- 
grund, sardrag och fordelar kommer att beskrivas speci- 
ellt for denna kanda typ av golvskivor, med det skall 
understrykas att uppfinningen ar anvandbar for tillverk- 
ning av andra typer av byggnadsskivor an golvskivor, sa- 

25 som vaggpaneler och takbekladnad. Varje hanvisning till 
termen "golvskiva" skall darfor anses galla byggnadsski- 
vor i allmanhet. 

WO 94/26999 beskriver salunda ett system for meka- 
nisk sammanfogning av golvskivor. Ett forsta mekanisk 

30 forband astadkommer en inbordes vertikal lasning av 

fogkanterna och kan vara i form av ett not/spont-f6rband 
utmed fogen. Ett andra mekaniskt forband astadkommer en 
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inbordes horisontell lasning av skivorna i en riktning 
vinkelratt mot skivornas fogkanter. 

I syfte att illustrera den situation som ligger 
till grund for foreliggande uppfinning hanvisas nu till 
5 fig 1, som i sektion visar en fog mellan tva identiska, 
mekaniskt sammanfogade golvskivor 2. Metoden enligt upp- 
finningen ar anvandbar vid tillverkningen av dylika 
golvskivor. Golvskivornas 2 utformning och funktion 
overens stammer vasentligt med vad som ar tidigare kant 
10 fran WO 94/26999. Vissa skillnader gentemot kand teknik 
fOreligger dock betraffande geometriska former hos en 
griptapp och en lasdetalj . 

Varje skiva 2 har en ovansida 4 och en undersida 6 
och kan i illustrerande syfte antas vara tillverkad av 
15 en skivstomme S av en laminerad traf iberskiva, plastkom- 
posit, tra eller liknande. Stommens S tjocklek kan exem- 
pelvis vara 7 mm. F6r mdj liggorande av en mekanisk hop- 
fogning ar motstaende fogkanter 8 hos skivorna 2 utfor- 
made med en integrerad, f abriksmonterad platlist 10 re- 
20 spektive ett lSsspar 16. Listen 10 ar f oretradesvis 
tillverkad av aluminiumplat och stracker sig horison- 
tellt ut fran skivans 2 undersida 6 i riktning mot den 
andra golvskivan samt loper kontinuerligt utmed fogens 
langd. Listen 10 kan dock vara uppdelad i mindre delar, 
25 som tacker huvudparten av fogens langd. 

For uppnaende av saval erforderliga f ogtoleranser 
som enkel laggning ar listen 10 integrerad med skivan, 
dvs den ar f abriksmonterad och skall speciellt inte mon- 
teras i samband med laggning. Som icke begransande exem- 
30 pel kan listens 10 bredd vara ca 30 mm, och dess tjock- 
lek vara ca 0,6 mm. Andra metallplatmaterial an alumini- 
umplat ar tankbara. 

Listen 10 ar utmed sin ena sidokant utformad med en 
ur platmaterialet bockad lasdetalj 12 som uppvisar en 
35 aktiv lasyta 14, vars hojd ar exempelvis 1,0 mm. I sam- 
manfogat tillstand ar lasdetaljen 12 upptagen i ett lis- 
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spar 16, som ar utformat den andra skivans undersida 6 
och som loper parallellt med och pa avstand fran fogkan- 
ten 8. Lasdetaljen 12 och lassparet 16 bildar tillsam- 
mans ovannamnda andra mekaniska forband, som laser ski- 
5 vorna 2 inbordes i den med D2 markerade riktningen. Nar- 
mare bestamt fungerar lasdetaljens 12 lasyta 14 som ett 
stoppanslag mot den yta 18 hos lassparet 16 som ligger 
narmast fogkanterna 8. 

Nar skivorna 2 ar hopfogade enligt fig 1 kan de 

10 inta ett inbordes lage i riktningen D2 dar det mellan 

lasytan 14 och lassparet 16 finns ett litet spelrum A sa 
litet som 0,01 mm. Detta spelrum gdr det mojligt att 
utan verktyg forskjuta skivorna 2 i fogens riktning. 
Denna f orskjutbarhet ger en forenklad laggning samt moj- 

15 liggor hopfogning av kortsidorna genom insnappning. F6r 
en narmare beskrivning av funktionen och fSrdelarna med 
denna konstruktion hanvisas till WO 94/26999. 

Listen 10 ar monterad i ett toleransut jamnande ega- 
liseringsspar i skivans 2 undersida 6. Egaliseringsspa- 

20 rets bredd ar i detta utfdrande ungefar lika med halva 
listens 10 bredd, dvs kring 15 mm. Funktionen hos och 
olika satt att utforma egaliseringssparet beskrivs i de- 
talj i WO 94/26999 och behover darfor inte upprepas har. 
Listen 10 ar mekaniskt fast vid stommen S pa fol- 

25 jande satt. Ett spar 20 ar upptaget i skivstommens S un- 
dersida 6 pa avstand fran en urtagning 22 vid fogkanten 
8. Sparet 20 kan vara utformat antingen som ett kontinu- 
erligt spar utmed hela skivstommens S langd, eller som 
ett antal separata spar. Detta spar 20 avgransar till- 

30 sammans med urtagningen 22 en laxst jartf ormad griptapp 
24 hos skivstommen S. I sitt fastsatta tillstand i fig 1 
uppvisar listen 10 ett antal utstansade och bockade 
tungor 26 samt en eller flera ISppar 28, vilka ar om- 
bockade kring motstiende sidor hos griptappen 24. Termen 

35 "gripdetalj" kommer i det fol jande att anvandas som ge- 
nerell beteckning for tungor, lappar och motsvarande 
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element hos listen som formas ur platmaterialet och om- 
bockas kring skivstommens S griptapp 24. 

Sammanfattning av uppfinningen 

Ett huvudandamal hos uppfinningen ar att anvisa en 
5 teknik for forbattring av byggnadsskivor av ovannamnda 
slag. 

Ett speciellt andamal hos uppfinningen ar att an- 
visa en teknik for forbattring av den mekaniska fast- 
sattningen av listen vid skivstommen. 
10 Ett andamal hos uppfinningen ar ocksa att anvisa en 

teknik for forbattring av en tillverkningsmetod for 
byggnadsskivor av ovannamnda slag. 

F6r uppnaende av dessa och andra andamal anvisas 
enligt uppfinningen en metod vid tillverkning av en 
15 byggnadsskiva med de i patentkraven angivna sardragen. 

Salunda anvisas enligt uppfinningen en metod vid 
tillverkning av en byggnadsskiva, som uppvisar en skiv- 
stomme utformad med en griptapp, och en fran stommen ut- 
strackt platlist, ur vilken formas dels gripdetaljer 
20 vilka ombockas kring griptappen f6r mekanisk fastsatt- 
ning av listen vid stommen, dels en lasdetalj f6r moj- 
liggorande av mekanisk fogning av skivan med liknande 
skivor. Metoden kannetecknas av att listens gripdetaljer 
forformas innan de ombockas kring griptappen, och de 
25 forformade gripdetal jerna darefter ombockas kring grip- 
tappen, varvid f orf ormningen ar sadan att de forformade 
gripdetal jerna till foljd av ombockningen stoter mot 
griptappen och darigenom undergar en f orf ormningen mot- 
satt riktad f ormforandring under en avslutande fas av 
30 ombockningen. 

Den forformning som uppstar under namnda avslutande 
fas av ombockningen resulterar foretradesvis i en for- 
spanning hos listens gripdetaljer mot griptappen. 

Saval forformningen som ombockningen av gripdetal- 
35 jerna utfSrs foretradesvis medelst stansorgan som arbe- 
tar vasentligen vinkelratt mot ett huvudplan hos lis- 
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ten/byggnadsskivan, och i en sarskilt foredragen utfo- 
ringsform ar dylika stansorgan anordnade i ett och samma 
stansverktyg sa att de ar stationara i forhallande till 
varandra under f orf ormningen och ombockningen. 

For uppnaende av en god f astsattning, och for eli- 
minering av toleransproblem, ar det foredraget att grip- 
detaljerna forformas i en sadan grad att namnda formfor- 
andring som uppkommer under den avslutande fasen av om- 
bockningen bestar av dels en permanent aterbockning av 
gripdetaljerna, dels en fjadrande aterforing av gripde- 
taljerna. Aterbockningen kan darvid kompensera for tole- 
ranser avseende exempelvis griptappens position relativt 
skivstommen eller relativt ombockningsstansorgan, medan 
en forspanningskraft som astadkoms genom den fjadrande 
aterforingen kan hallas vasentligen konstant. 

Griptappen ar, sasom i och for sig redan kant fran 
ovannamnda WO 94/26999, lampligen fdrsedd med under- 
skurna gripkanter kring vilka ombockning utfors. En sar- 
skilt stark griptapp, lSmpad f6r den uppf inningsenliga 
fdrspanningstekniken, kan erhallas om griptappens grip- 
kanter utformas med f6rsta, icke-underskurna gripkantde- 
lar narmast listen och dartill anslutande andra, under- 
skurna gripkantdelar . Under ombockningen astadkommer de 
icke-underskurna gripkantdelarna en forstarkning av 
griptappen, medan de forformade gripdetaljerna ar for- 
spanda i huvudsak endast mot de underskurna gripkantde- 
larna . 

Underskurna gripkanter hos griptappen uppvisar fo- 
retradesvis en underskarningsvinkel pa 10°-45° relativt 
normalen till ett huvudplan hos byggnadsskivan, och 
gripdetaljerna forformas f oretradesvis med en forform- 
ningsvinkel pa 15°-90° relativt ett huvudplan hos lis- 
ten. For uppnaende av f orspanningen bor underskarnings- 
vinkeln dock vara mindre an forf ormningsvinkeln, och fo- 
retradesvis sa mycket mindre att man alltid, aven vid 
toleransorsakade avvikelser i griptappens position, er- 
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haller dels en permanent aterbockning av gripdetal jerna 
och dels en fjadrande aterforing darav. En aterforings- 
vinkel pa i storleksordningen 45° har visat sig vara 
lamplig. 

I en foredragen utf oringsf orm galler att forform- 
ningen astadkoms genom att varje gripdetalj bockas en 
forutbestamd f orbockningsvinkel vid en forsta punkt pa 
avstand fran en fri ande hos gripdetal j en, och att om- 
bockningen astadkoms genom att den sa forformade gripde- 
talj en ombockas vid en andra punkt, som ligger langre 
fran namnda fria ande an den forsta punkten. Speciellt 
kan forbockningen utforas mot en fran griptappen separat 
stansdyna, medan ombockningen utfors forst sedan listen 
har positionerats mot griptappen, som darvid fungerar 
som stansdyna. 

Dessa och andra utf oringsf ormer av uppfinningen 
framgar av de ef terfdljande patent kraven och av efter- 
foljande beskrivning av fdredragna utf oringsf ormer . 

Med den uppf inningsenliga fdrspfinningstekniken med 
forformning och ombockning erhalls ett flertal ferdelar 
av saval tillverkningsteknisk som produktteknisk natur: 
1. Skivstommen, som typiskt ar tillverkad av tra eller 
ett trabaserat material, alternativt av plast, kan 
andra sina dimensioner vid fukt- och temperaturva- 
riationer, medan platlisten bara ar temperaturkans- 
lig. Dylika dimensionsfdrandringar hos stommen 
och/eller platlisten kan paverka det mekaniska for- 
bandet mellan stommen och listen negativt, ock kan 
speciellt medfora oonskade fogspringor mellan ski- 
vorna samt dalig hallfasthet. 

En forsta fordel hos uppfinningen ar att den 
sakerstaller att dylika dimensionsf orandringar hos 
stommen och/eller listen ej forsamrar det mekaniska 
forbandet, eftersom det mekaniska forbandet mellan 
list och skivstomme enligt uppfinningen kan for- 
spannas och darfor kan anpassa sig automatiskt och 
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kontinuerligt till varje dimensionsf orandring hos 
dessa tva komponenter . Darmed sakerstalls att lis- 
ten alltid ar stadigt och sakert forbunden med 
skivstommen, sa att det inbordes lagesf orhallandet 
mellan dessa tva komponenter bibehalls korrekt och 
oforandrat. Med uppfinningen undviks darfor lister 
som ar losa och kan forskjuts relativt skivstommen, 
och foljaktligen elimineras oonskade fogspringor 
och dalig hallfasthet pa grund av lost fastsatta 
lister. 

Utover ovannamnda omgivningsorsakade dimensionsva- 
riationer hos den fardiga byggnadsskivan kan det 
aven uppsta en variation av griptappens position 
relativt skivstommen. Denna lagesvariation beror pa 
toleranser vid sjalva tillverkningen av griptappen, 
speciellt om dess gripkanter formas genom frasning. 
Gripkanternas position relativt stommens fogkant 
kan till fSljd av dessa toleranser variera nagot 
(exempelvis i storleksordningen ± 0,05 mm) fran 
skivstomme till skivstomme. Om listen positioneras 
relativt griptappen vid tillverkningen, kan denna 
lagesvariation hos gripkanterna resultera i att 
listen positioneras felaktigt. 

En andra fordel hos uppfinningen ar att f5r- 
formningen i kombination med aterbockning och for- 
spanning kompenserar for ovannamnda lagesvariation 
hos gripkanten, eftersom ett "felaktigt" lage hos 
gripkanterna kan kompenseras genom att listens 
gripdetaljer kan bringas att alltid stota mot grip- 
kanterna under sin ombockning och aterbockas i 
olika grad, beroende pa laget hos motsvarande grip- 
kant. 

Generellt ar det onskvart att vid tillverk- 
ningen kunna arbeta med sa stora toleranser som 
mojligt, eftersom detta minskar stalltider, kon- 
troller och verktygsslipning. En lamplig utformad 
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forformning kan i foreliggande fall klara toleran- 
ser pa exempelvis 0,15 mm. 

En tredje fordel som uppnas med uppfinningen ar att 
listens gripdetal jer, tack vare att de ar forfor- 
made, alltid kan bringas i ratt position relativt 
bockstansarna och anda stota mot och aterbockas av 
griptappen som ar positionerad med en viss till- 
verkningstolerans relativt bockstansarna. Denna 
fordel innebar att aven om det relativa laget mel- 
lan stommens gripkanter och bockningsstansarna 
skulle variera nagot mellan olika stansoperationer , 
sa inverkar detta inte negativt pa kvaliten hos det 
mekaniska forbandet mellan listen och skivstommen. 
Ytterligare en fordel som uppnas med uppfinningen 
ar att den f drspanningskraf t som den mekaniskt 
fastsatta listens ombockade gripdetaljer utSvar pa 
griptappen ar vasentligen oberoende av saval den 
stanskraft som appliceras medelst bockningsstan- 
sarna som bockningsstansarnas slaglangd. Fordelen 
med detta ar att (i) ombockningsstansarna och (ii) 
andra stansar som kravs for golvskivans tillverk- 
ning (sasom f orbockningsstansar, halstansar, etc) 
kan monteras i ett och samma stansverktyg, som un- 
der tillverkningen ror fram- och ater med en for 
samtliga stansar gemensam slaglangd och gemensam 
presskraft. Speciellt blir det da mojligt att lata 
ombockningsstansarna, nar dessa ror sig i riktning 
mot listen, fortsatta ett stycke forbi den punkt i 
stansrorelsen vid vilken f astsattningen av listen 
vid skivstommen ar avslutad, varvid de ovriga stan- 
sarna kan slutfora sin stansf unktion under en av- 
slutande, inaktiv rorelse hos ombockningsstansarna. 

Forspanningskraften kan styras dels med hjalp 
av parametrar hos platlisten (platt jocklek, lege- 
ring, etc), dels med hjalp av de forformade gripde- 
taljernas lage, vinkel och langd i forhallande till 
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gripkanterna och underskarningen av dessa, och dels 
med hjalp av det inbordes laget mellan gripkanterna 
och bockningsstansarna. 

Formning av listens lasdetalj utfors f oretradesvis 
med stansar sora arbetar vasentligen vinkelratt mot 
golvskivans huvudplan, och sasom namnts ovan ar det 
en f ordel om alia stansmoment kan utf oras med ett 
och samma stansverktyg. Darav foljer att det ar 
onskvart att aven f astsattningen av listen kan ut- 
foras med stansar som arbetar vinkelratt mot golv- 
skivans huvudplan. En ytterligare f ordel hos upp- 
finningen ar att forformningen gor detta mojligt, 
eftersom forformningen innebar att det i stansut- 
rustningen ej maste inga nagra fran sidan arbetande 
ombockningsstansar for fastsattning av listen vid 
griptappen. 

En annan fdrdel med vinkelratt arbetande ombock- 
ningsstansar ar att presstrycket pa dessa kan vara 
valfritt mycket hogt utan risk f5r att griptappen 
trycks sonder, samtigt som f astsattningskraf ten mot 
griptappen kan kontrolleras exakt med listens form- 
fOrandring. Om ombockningsstansarna daremot hade 
arbetat in mot griptappens kanter, vars lage i en 
sadan stansriktning varierar pa grund ovannamnda 
tillverkningstoleranser, hade trycket pa griptappen 
varierat avsevart med risk for sondertryckning av 
griptappen eller 16s fastsattning av listen. 
En ytterligare fordel med uppfinningen ar att for- 
formningen medfor att tjockleken kan reduceras hos 
skivstommen, och darmed hos den fardiga byggnads- 
skivan, tack vare att griptappens hojd kan reduce- 
ras eftersom listens gripdetal jer , som skall om- 
bockas kring griptappen, ar forformade nar ombock- 
ning utfors. 
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Kort beskrivning av ritninqarna 

Fig 1 visar i sektion tva mekaniskt hopfogade kant- 
partier hos tva identiska golvskivor. 

Fig 2 ar en oversiktsbild av en produktionslinj e 
5 for tillverkning av golvskivor enligt uppf inningen . 

Fig 3 visar den centrala delen hos en press inga- 
ende i produktionslinjen i fig 3. 

Fig 4A-4C visar tre pa varandra foljande arbetssteg 
i en arbetscykel hos pressen i fig 3. 
10 Fig 5A-5F illustrerar forformning, ombockning och 

aterbockning enligt uppf inningen. 

Fig 6A och 6B illustrerar uppf inningens fSrdel nar 
det foreligger toleranser avseende griptappens lage re- 
lativt skivstommen. 

15 Beskrivning av utf oringsexempel 

Under hanvisning till fig 2-6 pa bifogade ritnings- 
blad skall nu beskrivas en produktionslinj e, vilken ar 
anvandbar f5r tillverkning av byggnadsskivor, sasom 
golvskivor, av det slag som beskrivits ovan under han- 

20 visning till fig 1 och i vilken produktionslinje ett ut- 
forande av metoden enligt uppf inningen ar implementerad. 
For golvskivans komponenter kommer samma hanvisningsbe- 
teckningar att anvandas som i fig 1. 

I fig 2 ar ett bojligt och formbart platamne 40, 

25 foretradesvis aluminiumplat, upplindat pa en haspel 42. 
Aluminiumplaten 40 matas ut fran haspeln 42 till en 
platinmatare 46. Platinmataren 4 6 har till uppgift att 
stegvis inmata (pil PI) det riktade platamnet 40 i en 
press 48. Pa sin motsatta sida mottar pressen 48 (pil 

30 P2) bearbetade (frasta) stommar S av exempelvis kompakt- 
laminat fran en skivinmatare 50. 

I produktionslinjen i fig 2 kapas platamnet 40 till 
separata platlister 10, formas lasdetaljer 12 i listerna 
10 och fasts listerna 10 mekaniskt vid skivstommar S me- 

35 deist gripdetaljer som formas ur platlisterna . 
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Fig 3 visar schematiskt en central del av pressen 
48. Ett ovre pressbord 52 uppbar en stanshallare 56, och 
ett nedre pressbord 54 uppbar en tillhorande pressdyna 
58 samt ett till pressdynan 58 anslutande verktygsbord 
60 som bildar en ovre baryta 62 (se fig 4) for stommen 
S. De tva pressborden 52 och 54 ar inbordes rorliga i 
den med pil P3 visade riktningen. 

Fig 4A-4C visar de delar som ar centrala for (i) 
formningen av listens 10 lasdetalj 12 och (ii) den meka- 
niska fastsattningen av listen 10 vid stommen S. 

I fig 4A-C visas pressdynan 58 och verktygsbordet 
60 i storre skala. Pressdynan 58 har i sin ovansida dels 
en formningsyta 64 mot vilken listens 10 lasdetalj 12 
formas, dels en f asthallningsyta 66. Formningsytan 64 ar 
bildad av tva delytor hos ett spar 68 vilket med stor 
exakthet ar utformat i pressdynan 58 och stracker sig 
vinkelratt mot papperets plan utmed hela platamnets 40 
bredd. Verktygsbordet 60 har en tvars inf oringsrikt- 
ningen P2 utstrackt anslagskant 70, mot vilken ett for- 
utbestamt parti av stommen S bringas till anliggning nar 
stommen S matas in i pressen 48. I det foredragna utfo- 
randet utgors namnda forutbestamda parti av stommens S 
ovre fogkant 8. Anslagskantens 70 uppgift ar att fungera 
som referensyta och har for detta andamal ett exakt, 
forutbestamt lage relativt formningsytan 64 som svarar 
mot ett onskat lage hos stommens S ovre fogkant 8 rela- 
tivt lasytan 14. Formningsytan 64 och referensytan 70 
fungerar tillsammans som en "mall" mot vilken lasytan 14 
respektive den ovre fogkanten 8 positioneras f6r uppna- 
ende av goda toleransvarden hos den fardiga byggnadsski- 
van. 

Ovanfor pressdynan 58 och verktygsbordet 60 visas 
tre stansar SI, S2 och S3. I det visade utforandet arbe- 
tar dessa stansar unisont relativt pressdynan 58, dvs de 
ar inbordes stationara. Vidare visas tva fran stansarna 
S1-S3 separata, vertikalt arbetande tillhallare Tl och 
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T2. Stansarna S1-S3 och tillhallarna Tl och T2 ar ut- 
strackta over hela platamnets 40 bredd, S2 ar dock upp- 
byggd av ett flertal inbordes atskilda moduler. 

Den forsta stansen SI formar lasdetaljens 12 lasyta 
14 mot formningsytan 64. Den andra stansen S2 och den 
tredje stansen S3 tjanar till att bocka tungorna 26 re- 
spektive lappen 28 runt stommens S griptapp 24 for att 
mekaniskt fasta listen 10 vid stommen S. Den andra stan- 
sen S2 ar som namnt ovan uppbyggd av moduler, varvid 
varje modul tjanar till att ombocka en motsvarande tunga 
26 och kan exempelvis vara 10 mm bred. For att stansen 
SI skall kunna utfora ombockningen av lappen 28 ar den 
senare forformad i platamnet 4 0 uppstroms produktions- 
linjen, och for att stansen S2 skall kunna utfora namnda 
ombockning av tungorna 26 ar de senare forformade i 
platamnet 40 uppstroms i produktionslinjen, sa att det 
foreligger oppningar 72 i platamnet 40 fSr mottagning av 
den andra stansen S2. 

En arbetscykel hos den ovan beskrivna produktions- 
linjen skall nu beskrivas narmare i detal j . F6rst steg- 
matas den del av platamnet 40 som skall bilda listen 10 
in dver pressdynan 58. Under denna inmatning forformas 
lappen 28 och tungorna 26 och ar listen 10 fortfarande 
sammanhangande med resten av platamnet 40. En viss par- 
tiell frilaggning kan dock ha skett tidigare, men i vart 
fall galler att listen 10 i detta inmatningssteg inte 
hanteras som en separat enhet. Vasentligen samtidigt in- 
matas en stomme 10 over verktygsbordet 60 och positione- 
ras med sin ovre fogkant 8 till anliggning mot referens- 
ytan 70. 

Darefter aktiveras tillhallarna Tl och 12 till det 
i fig 4B visade f asthallningslaget . Tl fixerar listen 10 
relativt pressdynan 58. T2 fixerar listen 10 relativt 
stommens S undersida 6 och fixerar stommen S relativt 
verktygsbordet 60 och darmed ocksa relativt referensytan 
70. Tl och T2 kvarhalls i detta f asthallningslage tills 
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att lasdetaljen 12 har formats och listen 10 har fasts 
mekaniskt vid stommen S. 

Som nasta steg aktiveras stansarna S1-S3 unisont 
enligt fig 4B och 4C, sa att (i) lasdetaljens 12 lasyta 
14 formas mot f ormningsytan 64, (ii) listen 10 frilaggs 
fran platamnet 40 genom att den klipps av med exempelvis 
en stans, och (iii) listen 10 fasts vid stommen S. Dessa 
tre moment sker saledes vasentligen samtidigt. For sa- 
kerstallande att SI "gar i botten" mot sparet 68, g£r 
stansarna S2 och S3 nigot fore SI. Darmed kan stansarna 
S2 och S3, efter att de har fullbordat sin ombockning av 
tungorna 24 respektive lappen 28, fortsatta ett extra 
stycke under den avslutande formningen av lasdetaljen 12 
medelst stansen SI. Alia stansningsmoment (kapning, 
formning, bockning) ar klara nar SI nar sitt bottenlage 
mot f ormningsytan 64. 

Sasom namnts ovan utfors en forformning av tungorna 
26 och av lappen 28. Innan listen 10 positioneras och 
fixeras medelst tillhallarna Tl och T2, forbockas saval 
tungorna 26 som lappen 28 till det i fig 4A visade la- 
get. Forbockningen av saval tungorna 26 som lappen 28 
astadkoms i foregaende (ej visade) tillverkningssteg. 
Nar stansarna S2 och S3 aktiveras (Fig 4B och 4C) , kom- 
mer en andra bockning att ske kring griptappen 24. Det 
forbockade partiet kommer darvid att underga en viss 
aterbockning, med resultat att det uppkommer en forspan- 
ning i saval tungorna 26 som lappen 28. 

Fig 5A-5F visar narmare i detalj f astsattningen av 
en tunga 26 vid griptappen 24. Motsvarande teknik an- 
vands for lappen 28 och beskrivs darfor inte. Underskar- 
ni-.qsvinklar och forf ormningsvinklar kan vara samma pa 
gr..jtappens 24 bada sidor, . alternativt vara olika. 

Den gripkant hos griptappen 24 kring vilken tungan 
26 ombockas uppvisar en underskuren gripkantdel 24a, som 
bildar en underskarningsvinkel pa ca 30° relativt en 
ncrmal N till listens 10 huvudplan, och en med normalen 
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N parallell, icke-underskuren gripkantdel 24b, som 
astadkommer en forstarkning av griptappens 24 andparti 
vid ombockningen. 

Fig 5A visar hur tungan 26 redan har forformats, 
5 nar listen 10 positioneras pa griptappen 24. En ytterdel 
26b av tungan 26 har forbockats nedat (medelst en ej vi- 
sad forbockningsstans uppstroms i produktionslinjen) med 
en forbockningsvinkel pa ca 70° relativt listens 10 hu- 
vudplan, kring en punkt PI som ligger pa avstand fran 
10 griptappen 24. Den forbockade ytterdelens 26b riktning 
ar markerad med en linje F i fig 5A. En icke forformad 
innerdel 26a av tungan 26 ar utstrackt fran griptappen 
24 till punkten PI. 

Forformningen av listens gripdetaljer kan alterna- 
15 tivt utforas i flera delsteg, och forformningen kan 

astadkommas som har genom bockning, och/eller genom en 
mer kontinuerlig krSkning av gripdetal jerna . Saval yt- 
terdelen som innerdelen kan vara forformade, och nagon 
definierad bockningspunkt mellan innerdel och ytterdel 
20 behover ej finnas. 

Fig 5B visar hur ombockningsstansen S2 har bringats 
i kontakt med tungan 26 och paborjat ombockningen kring 
griptappen 24 vid en punkt P2. Riktningen hos den for- 
formade ytterdelen 26b sammanfaller harvid vasentligen 
25 med normalen N, sasom visat med linjen F. 

Fig 5C och 5D visar hur riktningslinjen F darefter, 
under fortsatt ombockning kring punkten P2, passerar 
normalen N, varvid tungans 26 ytterdel 26b allt mer nar- 
mar sig den underskurna gripkantdelen 24a. 
30 I fig 5E har den yttersta spetsen pa tungans 26 yt- 

terdel 26b precis stott emot griptappens 24 underskurna 
gripkantdel 24a vid en punkt P3. 

Under den avslutande ombockningen kring punkten P2, 
fran tillstandet i fig 5E till tillstandet i fig 5F, ar 
35 tungans 26 ytterdel 26b forhindrad att tranga in i grip- 
tappen 24 till det med streckade linjer markerade laget, 
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som illustrerar ursprunglig f orbockningsvinkel . Istallet 
tvingas ytterdelen 26b att aterbockas kring punkten PI i 
en riktning medurs i figurerna, dvs motsatt ombocknings- 
riktningen kring punkten P2 . I det visade utforandet 
aterbockas ytterdelen 26b 6ver en aterbockningsvinkel pa 
ca 40° (70°-30°). Denna aterbockning ar sa stor att den 
bestar av bade en permanent aterbockning (exempelvis i 
storleksordningen 39°) och en fjadrande aterforing 
(exempelvis i storleksordningen 1°) . Tack vare att en 
del av aterforingen ar fjadrande erhalls en forspanning 
mellan tungan 26 och griptappen 24. 

Toleransen vid bearbetning av stommen S ar med da- 
gens teknik i storleksordningen 0,02-0,03 mm, och dar- 
till kommer att bearbetningsverktyg slits mer an 
stansverktyg, varfor mattnoggrannheten vid bearbetningen 
av stommen S i praktiken kan uppga till ± 0,05 mm. Det 
relativa laget mellan ombockningsstansarna och motsva- 
rande gripkanter hos griptappen 24 kan darf5r variera. 
Fig 6A och 6B askadliggSr hur denna lagestolerans hos 
griptappen kompenseras med uppf inningen. Harvid skall 
noteras att det av flera anledningar kan vara en produk- 
tionsteknisk fordel att arbeta med stora toleranser. 

Fig 6A och 6B svarar mot sluttillstandet i fig 5F 
och visar resultatet efter avslutad ombockning i tva ex- 
tremfall. I fig 6A ligger griptappens 24 vanstra grip- 
kant, till foljd av bearbetningstoleranser, forskjuten 
maximalt fran stansen S2. Gripkantens lage ar markerat 
med en linje Lmax och stansens S2 lage ar markerat med 
en linje L2. I fig 6B ar samma gripkant, till foljd av 
bearbetningstoleranser, istallet forskjuten minimalt 
fran stansen S2 . Gripkantens lage ar darvid markerat med 
en linje Lmin. 

Tack vare forf ormningen och aterforingen enligt 
uppfinningen erhalls ar sakert mekaniskt forband i bada 
dessa extremfall. I situationen i fig 6A aterbockas 
tungans 26 ytterdel 26b nagot mindre jamfort med situa- 
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tionen i fig 6B. Den totala aterbockningsvinkeln i bada 
fallen ar dock sa stor att den fjadrande aterf oringsvin- 
keln ar lika stor i bada fallen, dvs f orspanningskraf - 
tens storlek paverkas inte av gripkantens lagestoleran- 
5 ser. 

I fig 5A ar inritat en cirkel C, vars centrum 
sammanfaller med ombockningspunkten P2 och vars radie 
svarar mot ett storsta avstand fran punkten P2 till yt- 
terdelens 26b spets. Under ombockningen i steg 5B-5E ror 

10 sig tungans 26 ytterdel innanfor denna cirkel C. Efter- 
som cirkelns C radie minskar nar forbockningsvinkeln 
okar, inses det att stommens S och darmed den fardiga 
byggnadsskivans 2 tjocklek kan reduceras tack vare for- 
formningen, eftersom djupet hos urtagningarna 20 och 22 

15 i stommens S undersida 6 kan reduceras. 

Sisom visas i fig 4C ligger ombockningsstansarnas 
S2 och S3 undersida pa ett avstand "A" fran skivstommen 
S, i det ogonblick ombockningsoperationen ar slutfSrd. 
Tack vare detta avstand "A" sakerstalls att den 

20 avslutande formningen av lasdetaljen 12 i fig 4C sakert 
kan fullbordas genom att stansen SI gar i botten mot 
stansdynan 58. 

Eftersom lappen 28 ar kontinuerligt utstrackt utmed 
hela listens 10 langd, medan tungorna 26 ligger pa in- 

25 bordes avstand i listens 10 langdriktning, sa kommer 

trycket pa lappen 28 fran stansen S3 att vara hogre an 
trycket pa tungorna 2 6 fran stansen S2. Den av S3 gene- 
rerade, horisontella kraften F3 (fig 4C) kommer darmed 
att vara storre an den motriktade kraften F2 fran stan- 

30 sen S2. Effekten av denna kraftdif f erens (F3-F2) ar att 
en eventuell "bananform" hos stommen S, som skulle kunna 
ge upphov till oonskat mellanrum i fogen mellan tva sam- 
mankopplade skivor, rattas ut genom att skivan trycks 
mot verktygsbordets 60 anslagskant 70. 

35 Ovan beskrivna utforingsexempel kan varieras pa 

flera satt inom ramen for bifogade patentkrav. Exempel- 
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vis kan de delar av lasdetaljerna 26, 28 som i utforan- 
det ligger horisontellt fore ombockningen istallet vara 
nedbojda nagot nar ombockningen paborjas. Vidare kan den 
underskurna kanten utformas pa andra satt an vad som be- 
skrivits ovan, exempelvis med en trappstegsf orm. Alter- 
nativt kan gripkanten vara icke underskuren, dar fast- 
sattning darvid gors med enbart f riktionskraf t och/eller 
intrangning i griptappen. 
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PATENTKRAV 

1. Metod vid ti liver kning av en byggnadsskiva (2), 
som uppvisar en skivstomme (S) som ar utformad med en 
griptapp (24), och en fran stommen (S) utstrackt plat- 

5 list (10), ur vilken formas dels gripdetaljer (26, 28), 
vilka ombockas kring griptappen (24) for mekanisk fast- 
sattning av listen (10) vid stommen (S) , dels en lasde- 
talj (12) for mdjliggorande av mekanisk fogning av ski- 
van (2) med liknande skivor, kannetecknad av 

10 att listens (10) gripdetaljer (26, 28) forformas innan 
de ombockas kring griptappen (24), och de forformade 
gripdetaljerna (26, 28) darefter ombockas kring griptap- 
pen (24), varvid forformningen ar sadan att de forfor- 
made gripdetaljerna (26, 28) till foljd av ombockningen 

15 stoter mot griptappen (24) och darigenom undergar en 

forformningen motsatt riktad f ormf orandring under en av- 
slutande fas av ombockningen. 

2. Metod enligt krav 1, varvid den f ormf orandring 
som uppstar under namnda avslutande fas av ombockningen 

20 resulterar i en fbrspanning hos listens (10) gripdetal- 
jer (26, 28) mot griptappen (24). 

3. Metod enligt krav 1 eller 2, varvid listen (10) 
tillverkas av ett fjadrande material. 

4. Metod enligt nagot av de foregaende kraven, , 
25 varvid ombockningen av gripdetaljerna (26, 28) utfors 

medelst stansorgan (S2, S3) som arbetar vasentligen vin- 
kelratt mot ett huvudplan hos byggnadsskivan (2) . 

5. Metod enligt nagot av de foregaende kraven, var- 
vid forformningen av listens (10) gripdetaljer (26, 28) 

30 utfors medelst stansorgan (SI) arbetar vasentligen vin- 
kelratt mot ett huvudplan hos listen (10) . 

6. Metod enligt krav 4 och 5, varvid namnda stans- 
organ (SI) som astadkommer forformningen och namnda 
stansorgan (S2, S3) som astadkommer ombockningen ar an- 
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ordnade i ett och samma stansverktyg (56) och ar inbor- 
des stationara under f orf ormningen och ombockningen. 

7. Metod enligt nagot av de foregaende kraven, var- 
vid den f ormf orandring som uppkommer under den avslu- 

5 tande fasen av ombockningen bestar av dels en permanent 
aterbockning, dels en f jadrande aterforing av gripdetal- 
jerna (26, 28) . 

8. Metod enligt nagot av de foregaende kraven, var- 
vid det foreligger ett toleransintervall (Lmin - Lmax) 

10 avseende griptappens (24) position, och varvid graden av 
forformning av gripdetal jerna (26, 28) anpassas sa till 
namnda toleransintervall att namnda forspanning erhalls 
over hela detta toleransintervall. 

9. Metod enligt nagot av de foregaende kraven, var- 
15 vid griptappen (24) ar forsedd med underskurna grip- 

kantdelar (24a) . 

10. Metod enligt nagot av de foregaende kraven, 
varvid griptappen (24) ar forsedd med icke-underskurna 
gripkantdelar (24b) nSrmast listen (10) samt dart ill an- 

20 slutande, underskurna gripkantdelar (24a) . 

11. Metod enligt krav 9 eller 10, varvid griptap- 
pens (24) underskurna gripkantdelar (24a) uppvisar en 
underskarningsvinkel pa 10°-45° relativt en normal (N) 
till ett huvudplan hos byggnadsskivan (2) . 

25 12. Metod enligt nagot av de foregaende kraven, 

varvid listens (10) gripdetaljer (26, 28) forformas med 
en f orformningsvinkel pa 15°-90° relativt ett huvudplan 
hos listen (10) . 

13. Metod enligt nagot av de foregaende kraven, 

30 varvid griptappen (24) ar forsedd med underskurna grip- 
kantdelar (24a) som uppvisar en underskarningsvinkel re- 
lativt en normal (N) till ett huvudplan hos byggnadsski- 
van (2), och varvid gripdetal jerna (26, 28) forformas 
over en f orf ormningsvinkel relativt ett huvudplan hos 

35 listen (10) som ar storre an namnda underskarningsvin- 
kel. 
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14. Metod enligt nagot av de foregaende kraven, 
varvid f orf ormningen astadkoms genom att varje gripde- 
talj (26, 28) forbockas en forutbestamd f orbockningsvin- 
kel vid en forsta punkt (PI) pa avstand fran en fri ande 

5 hos gripdetaljen (26, 28), och att ombockningen astad- 
koms genom att den sa forformade gripdetaljen (26, 28) 
ombockas kring en andra punkt (P2), som ligger langre 
fran namnda fria ande an den forsta pun'kten (PI) . 

15. Metod enligt kravet 14, varvid namnda andra 

10 punkt (P2), kring vilken ombockningen utfors, definieras 
av griptappen (24) . 

16. Metod enligt nagot de fdregaende kraven, varvid 
listen (10) f6rst bringas i en fdrsta stansposition dar 
f orf ormningen utfors, och darefter flyttas till en andra 

15 stansposition i vilken ombockningen utf6rs. 

17. Metod enligt nagot av de fdregaende kraven, 
varvid listen (10) och stommen (S) sammanfors med var- 
andra f6rst efter avslutad fdrformning. 
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